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2/ 

^ (57) Abstract: The invention relates to a packaging device comprising a tool (4) for inserting electronic components (10) into a 
carrier belt (6) having passage openings (63). Said tool is provided with a receiving device (41) for receiving the components from a 

1^ carrier film (81) and positioning the same in the passage openings by means of a lifting movement The inventive packaging device 

^ (2) comprises a guiding plate (21) for transporting the carrier belt fitted with electronic components (10) in a linear and sliding 
manner, and devices for applying upper and lower covering films (64, 65) to the carrier belt. The invention also relates to a method 

9\ for inserting electronic components into a carrier belt. 

00 

— ^ (57) Zusammenfossung: Die Erfindung betrifift eine Verpackungsanlage mit einem Werkzeug (4) zum Einlegen elektronischer Bau- 
2 (10) in einen Traggurt (6), der Durchgangsaffnungen (63) aufweist Das Werkzeug weist eine Aufnahmevorrichtung (41) auf 

zur Aufnahme der Bauteile von einer Tragerfolie (81) und Positionierung in die DurchgangsofEhungen mittels einer Hubbewegung. 
Q Die Verpackungsanlage (2) weist eine Fuhiungsplatte (21) zur linearen gleitenden Forderung des mit elektronischen Bauteilen (10) 

bestUckten Traggurtes sowie jeweils Vorrichtungen zum Aufbringen von oberen und unteren Abdeckfolien (64, 65) auf den Traggurt 
^ auf. Die Erfindung betrifft zudem ein Verfahren zum BestUcken des Traggurts mit elektronischen Bauteilen. 
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VERPACKUNGSANIiAGE UND VERFAHREN ZUM BESTUCKEN EINES TRAGGURTES MIT ELEKTRONISCH 

EN BAUTEILEN 

Beschreibung 

Verpackungsanlage mit einem Werkzeug zum EinschlieBen elekt- 
ronischer Bauteile und Verfahren zum BestUcken eines Traggur- 
5 tes 

Die. Erf indung betrif ft eine Verpackungsanlage mit einem Werk- 
zeug zum Eihschliefien elektronischer Bauteilie in einen Trag- 
gurt und ein Verfahren zum Bestilckeri des Traggurtes. 

10 • \ • 

Elektronische Bauteile werden zum Transport ^nd zur Anliefe- 
rung an ein^n Bestiickungsautdmaten oftmals in sog. Trag- oder* 
Transportgurte eingeschiossen, die im aufgerollten Zustand 
gelagert und transportiert werden kOnnen. Derartige Trans- 

15 portgurte weisen vorgeformte Gurttaschen auf, in denen elekt- 
ronische Bauteile lagegetreu angeordnet und transportiert 
werden konnen^ sowie lagegetreu den Transportgurten entnommen 
werden konnen. Zum Transport werden die Gurttaschen eines 
Transportgurtes mit Hilfe eines Abdeckgurtbandes abgedeckt^ 

20 so dass die elektronischen Bauteile nicht aus den Gurttaschen 
herausfallen konnen und ihre Lage in Bezug auf die drei Raum- 
achsen bis zur Entnahme aus den Transportgurten nicht andern. 

Beim Einbringen und Positionieren insbesondere von kleinen 
25 und/oder leichten elektronischen Bauteilen und/oder Halblei- 
terchips^ wie sie in groBer Stuckzahl far die integrierte 
Schaltungstechnik, die Leucht- und Lasertechnik und dgl. be- 
n5tigt werden^ ist ein schnelles BestUcken bei hoher Durch- 
satzrate mit der Gefahr verbunden> dass die Bauteile aus den 
30 Gurttaschen herausspringen und damit den Besttlckungsvorgang 
eines BestQckungsautomaten fUr Transportgurte erheblich be- 
hindern, zumal nicht nur die BestOckung zu unterbrechen ist, 
sondern der Automat griindlich nach den heraus gesprungenen 
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elektronischen Bauteilen abzusuchen und die BestUckungsposi- 
tion des Automaten neu zu definieren und einzujustieren ist. 

Ein weiteres Problem bei der Besttickung von Transportgurten 
mit kleinen und/oder leichten elektronischen Bauteilen im 
Millimeterbereich ist darin zu. sehen^ dass die Prazisionsan- 
forderungeri 30wohl an die Formgebung der Gurttaschen als auch 
an den. Bestuckungsautomateri stahdig steigende' Invest it ions- 
und EntwicklungskGsten erfordern, um die elektronischen Bau- 
teile pfazise und lagegetreu in den'6urttaschen zui^'positio- 
.nieren und um diesen Prazisionsanf o'rderungen zu geriiigen. 

Elektronischie Bauteile werden mittels eines Drehkreuzes oder 
eines Schwenkarms in die Taschen des Transportgurtes einige- 
legt. Die elektronischen Bauteile sind zu diesen Zeitpunkt 
auf dem Wafer bzw. auf dem Nutzen bereits soweit vereinzelt, 
dass sie von einer Tragerfolie abgelost und vom Schwenkarm 
aufgenommen werden konnen. Alle die beschriebenen Verfahren 
"benotigen einen relativ hohen Handhabungsauf wand und sind da- 
her mit gewissen minimalen Taktzeiten ve.rbunden. 

Aufnahmevorrichtungen zur Handhabung und Positionierung von 
Halbleiterchips an ihrem vorgesehen Einbauort sind aus der JP 
100 84 005 A, aus der JP 100 84 006 A sowie aus der JP 100 84 
032 A bekannt. Eine Vorrichtung zur Positionierung von Halb- 
leiterchips ist weiterhin aus der JP 061 51 483 A bekannt. 

Ein Ziel der Erfindung besteht darin, eine Vorrichtung und 
ein Verfahren zum Bestttcken von Transportgurten mit elektro- 
nischen Bauteilen oder Halbleiterchips zur VerfUgung zu stel- 
len, mit denen eine schnelle, zuveriassige und prSzise Bestu- 
ckung mit elektronischen Bauteilen von Transportgurten wie 
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Papiergurten mit doppelseitiger Folienabdeckung oder Blister- 
gurten mit einseitiger Folienabdeckung moglich ist. 

Dieses Ziel der Erfindung wird mit dem Gegenstand der unab- 

5 hangigen Anspriiche erreicht- Merkmale vorteilhaf ter Weiter- 

bildungen der Erfindung ergeben sich aus den jeweiligen ab- 
* . . .* • • . * 

* hangigen Anspriichen. ^ 

.'.'■-•.* ' • ' ■ . ' * 

GemaiX der Erfindung ist eine Verpackungisanlage mit einer Fuh- 

10 rbngsplatte zur linearen Fuhrung eine$ mit. elektronischen . 

Bauteilen oder mit Halbleiterchips bestOckbaren Traggurtes 

vbrgesehen. Die FUhrung kann gleitend horizontal erfolgeiir 

Die Fuhrungsplatte Weist eine Durchgangsdf f nung auf. 

15 Die Verpackungsanlage verftigt iiber ein Traggurtbestiickungs- 
werkzeug, das eine Vakuumpipette und eine Hubnadel auf weist, 
die auch allgemein als Hubeinrichtung ausgebildet sein kann. 
Die Vakuumpipette ist dabei insbesondere so ausgefuhrt, dass 
sie jeweils ein elektronisches Bauteil oder jeweils einen 

20 Halbleiterchip von oben aufnehmen kann. Die Hubnadel kann so 
ausgebildet sein, dass sie das elektronische Bauteil oder den 
Halbleiterchip von unten ftihrt. 

Die Vakuumpipette und die Hubnadel sind zum senkrechten Ab- 
25 nehmen jeweils eines auf einer Tragerfolie bzw. TrSgerplatte 

bereitgestellten elektronischen Bauteils oder Halbleiterchips 

und zum Positionieren des jeweils abgenommenen elektronischen 

Bauteils bzw. Halbleiterchips in jeweils einer Kavitat bzw. 

einer Durchgangsdf f nung eines Traggurts bestimmt. Dabei k6n- 
30 nen die Vakuumpipette und/oder die Hubnadel jeweils eine Hub- 

bewegung ausfUhren und sich in und/oder durch die Durchgangs- 

Gffnung der Fuhrungsplatte bewegen. 
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Die Bauteile warden von der Vakuumpipette abgestreift, und 
zwar insbesondere durch die Bewegung des Traggurts in Trans- 
portrichtung. 

Die Verpackungsanlage umfasst ferner wenigstens eine obere 
Abdeckfolienvorrichtung zum Aufbringen einer oberen Abdeckfo- 
lie uhd/oder eine untere Abdeckfolienvorrichtung zum Aufbrin- 
gen einer unteren Abdeckfolie auf. den Traggurt. 

GemaB einer anderen Darstel^^ung der Erf indung umfasst die er- 
f indungsgemalSe Verpackungsanlage ein Werkzeug zum Einlegen 
elektroriischer Bauteile in einen Traggurt, der Durchgangsof f- 
nungen zur Aufnahme einzelner elektronischer Bauteile auf-. 
weist. Das Werkzeug weist eine Auf nahmevorrichtung mit einer 
Vakuumpipette und eine Hubnadel auf zur senkrechten Abnahme 
der elektronischen Bauteile von einer Tragerfolie bzw. Tra- 
gerplatte und zur Positionierung der Bauteile in den Durch- 
gangsof fnungen mittels einer Hubbewegung der Vakuumpinzette . 
Der Traggurt ist in horizontaler Transportrichtung derart ge- 
fuhrt, dass er die Bauteile von der Vakuumpipette in Trans- 
portrichtung abstreift. Die Verpackungsanlage weist weiterhin 
eine Fuhrungsplatte zur linearen gleitenden horizontalen For- 
derung des mit elektronischen Bauteilen bestiickten Traggurts 
sowie jeweils Vorrichtungen zum Aufbringen einer oberen und 
einer unteren Abdeckfolie auf den Traggurt auf. 

Diese erf indungsgemaBe Verpackungsanlage weist den Vorteil 
einer nur minimalen Handhabungsbewegung zur Aufnahme und 0- 
bergabe von auf einem Nutzen befindlichen elektronischen Bau- 
teilen in einen Traggurt auf. Die Bauteile mUssen lediglich 
mittels einer linearen Hubbewegung nach oben geschoben wer- 
den, so dass keinerlei aufwendige Handhabungsschritte oder 
Verfahrensschritte der Vakuumpipette notwendig sind. Auch fiir 
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die Abnahme der elektronischen Bauteile von der Vakuumpipette 
sind keine zusatzlichen Werkzeuge oder Hilfsmittel erforder- 
lich, da diese Aufgabe von dem zu bestuckenden Traggurt iiber- 
nommen wird. Das Abstreifen des elektronischen Bauteils von 
5 der Vakuumpipette durch den Traggurt ist ein das elektroni- 
sche Bauteil schonender Vorgang. Durch den Einsatz einer Va- 
kpumpipette, die eine zentrale wahrend des Hubvorgangs und 
wahrend des' AbsJireifvoxOc^n^s evakui^rte Kapillare- aufweist^ 
wird das Bauteil und insbesondere die Bauteilbberseite scho- 

1,0 . hend behandelt. Dazu besitzt die Vakuumpipette an ±hrer .Spit- ' 
- ze eine hocjtxpolierte minimale Andruckf laqhe, auf welche die 
Bauteiloberseite gepresst wird. Diese Andruckf lache kahn zu 
einer Teflortspitze gehoren, die entsprechend hachgiebig ist, 
und die Bauteiloberseite nicht beschadigt, Bei metallischen 

15 Vakuumpipetten kann die Andruckf lache zusatzlich gehSrtet 

sein, um lange Standzeiten zu erreichen. Ein solches Harten 
kann durch Dif fusionsharten erfolgen, wodurch keine zusatzli- 
che Oberf lachenschicht aufgebaut wird. Bei einem sog. 
"Kolsterisieren" werden Harten von ca. 1200 bis 1300 Vickers 

20 erreicht, ohne dass zusatzlich Material aufgetragen wird. 

Ein weiterer Vorteil der Vakuumpipette mit ihrer hochpolier- 
ten minimalen Andruckf lache ist, dass eine geringe Vakuum- 
leistung ausreicht, um dem Bauteil mit der evakuierten Kapil- 
25 lare zu halten. DarUber hinaus ist eine Einjustasche und An- 
passung der Vakuumpipette an die Dicke sowohl der Bauteile 
als auch die Dicke der Traggurte mit einfachen Mitteln m5g- 
lich. 

30 Gemaii einer erf indungsgemaiien Ausf iihrungsf orm ist die Aufnah- 
mevorrichtung eine Vakuumpipette, die eine schonende und si- 
chere Handhabung der elektronischen Bauteile ermoglicht. Ge- 
maii einer weiteren Ausf tihrungsf orm der Erfindung weist die 
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Vakuumpipette eine Hubrichtung senkrecht zur F6rderrichtung 
des Traggurts und durch dessen Durchgangsof f nungen hindurch 
auf. Ebenso wie die Vakuumpipette weist vorzugsweise auch die 
Hubnadel eine Hubrichtung senkrecht zur Forderrichtung des 
5 Traggurts und bis zum unteren Rand von dessen Durchgangsof f- 
nungen auf. Die nur minimalen Hubbewegungen der Vakuumpipette 
■ Vowie^ der Hubnadel stellen eine exakte Posit ionierung und Ab- 
lage der eslektironischen BaijteiJLe im Traggurt sicher- Dabei 
slnd die Hubbewegunge^i der Hubnadel gemSii einer bevprzugten 
10 : Ausfiihrungsform der Erfihdung mit disTn Hubbewegungen der Vaku- 
..umpipette synchrohisi^rt und das Vakuum wird sblange beibe- 
halten^ bis der sich f ortbewegende Transportgurt das elektro- 
nische Bauteil von dem Mundstuck der Vakuumpipette abge- 
streift hat, 

15 

Eine alternative Ausf uhrungsf orm der Erfindung sieht vor, 
dass zumindest die Vakuumpipette beim Einlegen eines elektro- 
nischen Bauteils in eine Durchgangsof fnung eine waagrechte 
Bewegungskomponente in gleiche Richtung wie die Forderrich- 
20 tung des Traggurts auf weist. Diese waagrechte Bewegungskompo- 
nente der Vakuiampipette verhindert zuverlassig das Herausfal- 
len der elektronischen B^uteile nach unten nach dem Aufheben 
des Vakuums. 

25 Die elektronischen Bauteile kSnnen besonders einfach aufge- 
noramen und im Traggurt abgelegt werden, wenn sie in Zeilen 
und/oder Spalten auf einem BauteiltrSger bzw. einem Nutzen 
aufgebracht und durch eine TrSgerfolie zusammen gehalten 
sind. 

30 

Der Bauteiltrager bzw. der Nutzen mit der TrSgerfolie ist ge- 
mSB einer weiteren erf indungsgemSBen Ausf Uhrungsf orm auf ei- 
nem horizontal verschiebbaren Ablagetisch aufgebracht, wo- 
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durch ein schnelles und genaues Verschieben und Positionieren 
der elektronischen Bauteile unterhalb des Traggurts erleich- 
tert wird. Zu. diesem Zweck ist der Ablagetisch vorzugsweise 
in einer ersten horizontalen Richtung parallel zur Forder- 
5. richtung des Traggurts sowie in einer zweiten horizontalen 
Richtung senkrecht dazu verschiebbar . 

. \ .. ■ - ' ' - ' ■' • • ■ • ' . 

Um die elektronischeii Bauteile ^problemlos vom Nutzen bzw. der 
Tragerfolie ablOsen ^u k5nnen, weist der Ablagetisch eine 

id > zweite Offnuhg grdfieren Durchmessers als die Hubnadel auf^ 

die jeweils in eine senkrecht unterhalb einer Durchgangisof t- 
nung des Traggurts befindliche. Position bringbar ist. Die 
Hubnadel kann durch diese Of fnung hindurch geschoben werden 
und kann zusammen mit der Vakuumpipette das jeweilige elekt- 

15 ronische Bauteil in den Traggurt f5rdern. 

Vorzugsweise weist die Fiihrungsplatte eine erste Offnung gr5- 
Beren Durchmessers als eine Grundflache eines elektronischen 
Bauteils auf , durch die sich mittig die linearen Hubachsen 
20 der Vakuumpipette sowie der Hubnadel erstrecken. Direkt ober- 
hiib dieser ersten Offnung befindet sich die Durchgangsof f- 
nung des Traggurts, in die jeweils ein elektronisches Bauteil 
abgelegt wird. 

25 GemSB einer weiteren Ausf ahrungsf orm der Erfindung weist die 
Verpackungsanlage in Forderrichtung des Traggurts hinter der 
Aufnahmevorrichtung Zufuhrvorrichtungen fiir die untere Ab- 
deckfolie sowie flir die obere Abdeckfolie auf . Diese werden 
mittels Umlenkrollen sowie jeweils einer Anpressvorrichtung 

30 auf die Gurtunter- bzw. -oberseite gedriickt und werden mit 

dieser verbunden. Dies kann bspw. mittels einer Heizvorrich- 
tung Oder auch durch Kleben erfolgen. Die Zuf uhrvorrichtung 
fur die obere Abdeckfolie ist in F6rderrichtung des Traggurts 
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hinter der Zuf uhrvorrichtung fur die untere Abdeckfolie ange- 
ordnet . 

Damit die elektronischen Bauteile beim Aufbringen der unteren 
Abdeckfolie nicht durch deren Zuf uhrschlitz in der Fuhrungs- 
platte fallen konnen, ist oberhalb der Zuf uhrvorrichtung fur 
die untere Abdeckfolie eine Vakuumsaugvorrichtung. vo'rgesehen, 
mi'ttels derer die elektronischen Bauteile in den Durchgangs- 
Sffnungen gehalten werden, 

Ein eff indungsgemalies Verf ahren zum Bestucken eines Traggurts 
mit elektronischen Bauteilen weist fdlgende Schritt^ auf. Es 
wird ein Traggurt mit Durchgangsof f nungen fUr eine Vigrpa- 
ckungsanlage zum Bestucken mit elektronischen Bauteilen be- 
reit gestellt- Mittels einer Vakuumpipette werden einzelne 
elektronische Bauteile von einem unterhalb der Forderplatte 
der Verpackungsanlage angeordneten Ablagetisch aufgenommen. 
Jewells ein elektronisches Bauteil wird in jede Durchgangs- 
offnung des Traggurts mittels einer senkrechten Hubbewegung 
der das elektronische Bauteil hebenden Vakuumpipette einge- 
bracht. AnschlieBend wird das elektronische Bauteil mit Hilfe 
des Traggurtes von der Vakuumpipette abgestreift. Eine Gurt- 
oberseite wird durch Aufbringen einer oberen Abdeckfolie ver- 
schlossen. In gleicher Weise wird eine Gurtunterseite durch 
Aufbringen einer unteren Abdeckfolie verschlossen. 

Dieses Verf ahren hat den Vorteil, dass das elektronische Bau- 
teil auISerst schonend in die Durchgangsof f nungen bzw. Kavita- 
ten des Traggurtes abergeben wird, da die Andruckf lache der 
Vakuumpipette SuBerst gering ist und das Abstreifen des e- 
lektronischen Bauteils in horizontaler Richtung von dieser 
Andruckf lache keine Belastung fur das elektronische Bauteil 
darstellt . 
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Eine erf indungsgemalJe Ausgestaltung des Verfahrens sieht vor^ 
dass die elektronischen Bauteile von oben mit einer Vakuumpi- 
pette und von unten mit einer Hubnadel auf genommen werden, 
5 was eine exakte Ablage der Bauteile im Traggurt ermoglicht. 
Vorzugsweise fuhren die Vakuumpipette • und die Hubnadel eine 
senkrechte Hubbewegung duirch eine erste Offnung der Fuhrungs- 
platte aiis, wahrend der Trahsportgurt quer dazu bewegt wird 
und das elektronische Bauteil von der Vakuumpipette in Trans- 
10 portrichtung abstreift-. 

Eine alternative Ausf tihrungsf orm des erf indungsgemalien Ver- 
fahrens sieht. vor, dass zumindest die Vakuumpipette beiitt Ein- 
legen des elektronischen Bauteils in eine Durchgangsof f nung 
15 des Traggurts eine waagrechte Bewegung mit dessen Forderrich- 
tung ausfuhrt, wodurch die elektronischen Bauteile zuverias- 
sig am Herausfallen nach unten durch die erste Offnung nach 
dem Abschalten des Vakuums der Vakuumpipette gehindert wer- 
den. , 

20 

Die untere Abdeckfolie wird durch einen Zufuhrschlitz in der 
Fuhrungsplatte von unten her auf den Traggurt aufgebracht. 
Damit die elektronischen Bauteile nicht durch diesen Zufuhr- 
schlitz heraus fallen kttnnen^ ist oberhalb der Zuf uhrvorrich- 
25 tung fur die untere Abdeckfolie eine Vakuumsaugvorrichtung 
vorgesehen. 

Die obere und untere Abdeckfolie k6nnen jeweils mittels einer 
Heizvorrichtung auf die Gurtoberseite bzw. -unterseite haf- 
30 tend aufgebracht werden. Alternativ kSnnen die Abdeckfolien 
auch mit dem Traggurt verklebt werden. Als Traggurt kommt 
vorzugsweise ein Papiergurt zum Einsatz. Die Abdeckfolien 
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sind vorzugsweise aus thermoplastischem Kunststoff bzw. eben- 
falls aus Papier. 

Die Erfindung wird nun anhand von Ausf Uhrungsf ormen mit Bezug 
auf die beiliegenden Figuren naher erlSutert. 

zeigt eine Schemadarstellung eirier erf ir^iungsgema- 
lien Verpackungsanlage mit einem Werkzeug zum Einle- 
gen elektronischer Bauteile in einen Traggurt. 
zeigt einen Detailausschnitt der Verpackungsanlage 
entsprechend Figur 1. 

zeigt eine Prinzipskizze der Auf nahmevorrichtung 
einer weiteren Ausfuhrungsfonti der Erfindung. 

Figur 1 zeigt einen schematischen Queirschnitt einer erfin- 
dungsgemafien Verpackungsanlage 2 mit einem Werkzeug 4 zum 
Einlegen elektronischer Bauteile 10 in einen Traggurt 6. Das 
Werkzeug 4 umfasst eine Auf nahmevorrichtung 41 zur Aufnahme 
und Obergabe der auf einem Nutzen 8 gruppierten elektroni- 
schen Bauteile 10. Mittels der Auf nahmevorrichtung 41, die im 
Wesentlichen eine Vakuumpipette 42 sowie eine Hubnadel 4 3 um- 
fasst, werden einzelne elektronische Bauteile 10 von einer 
Tragerfolie 81 des Nutzens 8 abgelost und in Durchgangsof f - 
nungen 63 des Traggurts 6 platziert. 

Der Traggurt 6 besteht vorzugsweise aus Papier und wird glei- 
tend auf einer FUhrungsplatte 21 aus Metall gefOrdert. Die 
Ftihrungsplatte 21 erstreckt sich Uber eine ausreichende Lan- 
ge, dass in F5rderrichtung C hinter dem Werkzeug 4 ausrei- 
chend Platz bleibt, um eine obere Abdeckfolie 64 auf eine 
Gurtoberseite 61 sowie eine untere Abdeckfolie 65 auf eine 
Gurtunterseite 62 auf zubringen. Zu diesem Zweck ist eine Zu- 
ftihrvorrichtung 26 far die untere Abdeckfolie 65 an der Un- 



Figur 1 

Figur 2 
Figur 3 
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terseite der Fiihrungsplatte 21 vorgesehen^ mittels derer die 
untere Abdeckfolie 65 uber mehrere Umlenkrollen an die Gurt- 
unterseite 62 herangefUhrt wird (Forderrichtung E) . 

Oberhalb der Zuf uhrvorrichtung 26 fur die untere Abdeckfolie 
65 ist eine Vakuumsaugvorrichtung 27 vorgesehen, durch die 
die in den Durchgangs5f f nungen . 63 des Traggurts 6 liegenden 
Und von diesem auf der Fiihrungsplatte 21 entlang geschobeneh 
elektronischen Bauteile 10 nach oben an eiriie Fuhrungsabde- 
ckung 29 der Fiihrungsplatte 21 gesaugt • tftid *am Herausfallen 
haqh unten aus eifiem Zuf uhrschlitz 30 fur die. untere ABdeck- 
folie 65 gehindert werden. 

In Forderrichtung C des Traggurts 6 hinter der Zuf Uhrvorrich- 
tung 26 fur die untere Abdeckfolie 65 ist eine Zuf iihrvorrich- 
tung 25 fur eine obere Abdeckfolie 64 angeordnet, mittels de- 
rer die obere Abdeckfolie 64 uber mehrere Umlenkrollen an die 
Gurtoberseite 61 herangefuhrt wird (Forderrichtung D) . Mit- 
tels Heizvorrichtungen 28 werden die obere bzw. untere Ab- 
deckfolie 64, 65 fest haftend mit dem Traggurt 6 verbunden. 
Mittels der Abdeckfolien 64, 65 werden die elektronischen 
Bauteile 10 daran gehindert, aus den Durchgangsof f nungen 63 
des Traggurts 6 zu fallen. Die Abdeckfolien 64, 65 bestehen 
vorzugsweise aus einem thermoplastischen Kunststoff und wer- 
den mittels der Heizvorrichtungen 28 punktuell auf geschmolzen 
und mit dem Traggurt 6 aus Papier verbunden. Alternativ k5n- 
nen statt der Heizvorrichtungen 28 auch M5glichkeiten vorge- 
sehen werden, die Abdeckfolien 64, 65 mittels Klebeverbindun- 
gen mit dem Traggurt 6 zu verbinden. 

Der Traggurt 6 kann nach dem Bestticken mit den elektronischen 
Bauteilen 10 auf eine Rolle aufgewickelt werden, womit er 
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sich zum Transport und zur Anlieferung an eine Montagelinie 
eignet . 

Figur 2 zeigt in einem schematischen Querschnitt einen De- 
5 tailausschnitt der Verpackungsanlage 2 entsprechend Figur !• 
Hierbei wird die Aufnahme und Obergabe der elektronischen 
- Bauteile 10 vom Nutzen .8 in den traggiirt 6 verdeutlicht.. 

. ' » ■ . - •■■ * ... - • . ■ 

- Der. Nutzen 8 umfasst eine Tragerfolie 81, auf der^die elekt- 
10 roniscljen Bauteile 10 in Zeilen und Spalten ha'^ftend ange''- 
bracht sind. Die Tragerfolle 81 ^iegt mit ihrer Unterseite 
auf einem Ablagetisch 22, der in horizontaler Richtung ver- 
SQhoben werden kann. Der Ablagetisch 22 kann vorzugfsweise in 
Fbrderrichtung C des Traggurts 6 sowie senkrecht dazu ver- 
15 schoben werden. Mittig im Ablagetisch 22, dem sogenanriten Va- 
kuumpilz, ist eine zweite Durchgangsof f nung 24 vorgesehen, 
durch die eine Hubnadel 4 3 senkrecht nach oben (Hubrichtung 
B) geschoben werden kann. Wahrend das Bauteil abgehoben wird, 
wird Vakuum an den Vakuumpilz angelegt, um die Klebefolie 81 
20 an dem Vakuumpilz zu halten. 

Der Ablagetisch 22 befindet sich unmittelbar unterhalb der 
Fahrungsplatte 21, so dass ein elektronisches Bauteil 10 mit- 
tels der Auf nahmevorrichtung 41 des Werkzeugs 4 direkt vom 

25 Nutzen 81 in eine Durchgangsof f nung 63 des Traggurts 6 bef5r- 
dert und dort abgelegt werden kann. Zu diesem Zweck kann die 
Vakuumpipette 42 durch eine erste Offnung 23 in der Ftihrungs- 
platte 21 durch diese hindurch nach unten - entgegen der Hub- 
richtung A - geschoben und auf eine Oberseite eines elektro- 

30 nischen Bauteils 10 gesetzt werden. Gleichzeitig wird die 

Hubnadel 4 3 von unten an die TrSgerfolie 81 gedruckt. Durch 
eine simultane Hubbewegung der Hubnadel 43 sowie der Vakuum- 
pipette (Hubrichtungen A, B) wird das elektronische Bauteil 
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10 von der Tragerfolie 81 des Nutzens 8 abgehoben, wobei die 
Hubnadel 43 die Tragerfolie 81 durchstoBt, 

Die Aufnahmevorrichtung 41 wird senkrecht nach oben verfah- 
5 ren, bis das elektronische Bauteil 10 in der Durchgangsof f- 
nung 63 des Traggurts 6 positioniert ist. Der Traggurt 6 wird 
auf .de? Fiihrungsplatte 21 nach rechts in. Ford.errichtung C 
verschoben^ wobei gleichzeitig die in den jeweiligen Durch- 
. gangsof fnungeri 63 befindlichen elektronischen Bauteile 10 auf 
10 der FUhr\arigjsplatte 21 verschdben werdeh* Oberhalb de^r Fuh- 

. rurigsplatte 21 und beabstandet zu dieser ist eine Fuhirungsab-. 
deckung 29 vorgesehen. Zwischen dieser und der FUhrungsplatte ^ 
21 wird der Traggurt 6 entlang gezogen, 

15 Urn das elektronische Bauteil 10 nach dem Absetzen der Hubna- 
del 4 3 am Herausf alien nach unten durch die erste Off nung 23 
in der Fuhrungsplatte 21 zu hindern, halt die Vakuumpipette 
42 das elektronische Bauteil 10, bis die Hubnadel 43 zuriick- 
gefahren ist und durch den Gurtvorschub das Bauteil von der 

20 Vakuumpipette abgestreift ist. Um eine nochmals erhohte Si- 
cherheit gegen ein solches Herausfallen zu bieten, kann in 
einer Variante vorgesehen sein, dass die Vakuumpipette 42 
nicht nur eine senkrechte Hubbewegung in Hubrichtung A, son- 
dern auch eine geringfugige waagrechte Bewegung in Forder- 

25 richtung C des Traggurts 6 ausfuhrt, bis das elektronische 

Bauteil 10 sicher auf der Fuhrungsplatte 21 aufliegt und auf 
dieser entlang gleitet. 

Figur 3 zeigt eine Prinzipsskizze der Aufnahmevorrichtung 41 
30 einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung. Komponenten mit 
gleichen Funktionen wie in den vorhergehenden Figuren werden 
mit gleichen Bezugszeichen gekennzeichnet . 
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Der Traggurt 6 ist mit seinen Durchgangs6f f nungen 63 bzw. Ka- 
vitaten zwischen einer oberen Fuhrung 31 und einer unteren 
Fuhrung 32 angeordnet. Unterhalb der unteren Fuhrung ist eine 
Folie mit elektronischen Bauteilen 10 angebracht. Diese Folie 
5 wird von der Hubnadel 4 3 durchstoiien, um ein Bauteil 10 anzu- 
heben und an eine Vakuumpipette 42 zu ubergeben. 

Dabei wircj .die. untere Offnung der Vakuumpipette 42 vom Bau- 
teil 10 abgedeckt. Ein durch eine in dieser -T^sicht nicht ge- 

10 , zeigte Vakuumpumpe erzeugter Luftstrom wird unterbrochen und 
es ents,teht $in Vakuum im inneren Karial der Vakuumpipette 42. 
Durch den dat)e.i auf gebaiiten Druckunterschied zwischen dem in- . 
neren Kanal der Vakuumpipette 42 und der Aulienseite der Vaku-. 
iimpipette 42 wird das Bauteil 10 an die VaJTuumpipette 4^ ge- 

15 drUckt. Dabei ist ein in dieser Ansicht nicht gezeigter 

Drucksensor am inneren Kanal der Vakuumpipette 42 vorgesehen, 
durch den einer in dieser Ansicht nicht gezeigten Steuerung 
mitgeteilt wird, ob sich ein Bauteil 10 an der unteren Off- 
nung der Vakuumpipette 4 2 befindet Oder nicht. Zusatzlich zum 

20 Drucksensor oder auch alternativ dazu kann ein Luf tf lusssen- 
sor vorgesehen sein, der detektiert, ob mehr als eine Min- 
destmenge Luft durch den inneren Kanal der Vakuumpipette 42 
stromt. Falls das der Fall ist, befindet sich kein Bauteil an 
der unteren Offnung der Vakuumpipette 42. 

25 

Das Vakuum im inneren Kanal der Vakuumpipette 42 wird gerade 
so grofi eingestellt, dass das Bauteil 10 an der unteren Off- 
nung der Vakuumpipette 42 gehalten wird und nicht davon ab- 
failt. 

30 

Die Vakuumpipette 42 hebt das elektronische Bauteil 10 in die 
Kavitat bzw. Durchgangsof f nung 63 des Traggurtes 6. Ein Gurt- 
rand 66 nimmt das elektronische Bauteil beim horizontalen 
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15 



Durchziehen des Gurtes 6 zwischen der oberen FUhrung 31 und 
der unteren Fuhrung 32 mit und streift es von der Vakuumpi- 
pette schonend ab. Aufgrund der geringen Haltekraft des mini 
inierten Vakuums in der Vakuumpipette 42 braucht dabei nur ei 
5 ne geringe Reibkraft uberwunden werden. Dabei wird das elekt 
ronische Bauteil 10 solange durch Vakuumabsaugung in Pfeil- 
richtung F von der Vakuumpipettenspitze igehalten, bis die un. 
tere Offnung der Vakuumpipette 42 teilweise f reigibt . In die 
sem;' Moment wird es von den Fahrungen 31 und 32 aufgenommen 
10 und gefiihrt. 
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Patent anspriiche 

1. Verfahren zum Bestucken eines Traggurts mit Bauteilen, 
das folgende Schritte aufweist: 

Bereitstellen eines Traggurts (6) mit Durchgangs- 
offnungen (63) fur eine Verpackungsanlage (2) zum 
Bestucken des Traggurts, (6) mit Bauteilen (10)/ 
Aufnehmen eir>zelner Bauteile (10) von einem'unter- 
halb einjer Ftihrungsplatte (21) der Verpackungsanla- 
ge (2) angeordneten Ablagetisch (22) mittels einer 
Vakuumpipette (42),* 

Heben des Bauteils (10) in eine der Durchgangs5f f- 
nungen (63) des Traggurts (6) mittels einer serik- . 
rechten Hubbewegung der Vakuumpipette (42), 
Abstreifen des Bauteils (10) von der Vakuumpipette 
(42) mittels des Traggurtes (6), 

Aufnehmen des Bauteils (10) und des Traggurts (6) 
beim Abstreifen von der Vakuumpipette (42) durch 
eine obere Fiihrung (31) und durch eine untere Fuh- 
rung (32) , 

VerschlieBen einer Gurtoberseite (61) durch Auf- 
bringen einer oberen Abdeckfolie (64), 
VerschlieBen einer Gurtunterseite (62) durch Auf- 
bringen einer unteren Abdeckfolie (65) . 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dass 

die Bauteile (10) von unten mit einer Hubnadel (43) an- 
gehoben werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Vakuumpipette (42) und die Hubnadel (43) eine senk- 
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rechte Hubbewegung durch eine erste Offnung. (23) der 
Fiihrungsplatte (21) hindurch ausfilhren. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dass 
zumindest die Vakuumpipette (42) beim Einlegen eines 
Bauteils (10) in .eine Durchgangsof fnung* (63) des trag- 
gurts (6) eine waagrechte .Bewegung mit dessen Forder- 

. richtung (C) ausfuhrt. . - - 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4/ 
dadurch gekennzeichnet^ dass 

die untere Abdeckfolie (65) unterhalb einer Vakuiimsaug- 
vorrichtung (27) aufgebracht wird, welche die Bauteile 
(10) am Herausf alien aus den Durchgangsof f nungen (63) 
des Traggurts (6) nach unten hindert. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die obere und untere Abdeckfolie (64, 65) mittels einer 
Heizvorrichtung (28) haftend auf die Gurtoberseite (61) 
bzw. auf die Gurtunterseite (62) angebracht werden. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die obere und die untere Abdeckfolie (64^ 65) mit der 
Gurtober- bzw. -unterseite (61 bzw. 62) verklebt werden. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dass 

als Traggurt (6) ein Papiergurt eingesetzt wird, der 
Durchgangsaff nungen (63) zur Aufnahme von Bauteilen (10) 
auf weist . 
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9. Verpackungsanlage mit einer Fiihrungsplatte (21) zur li- 
nearen Fuhrung eines mit Bauteilen (10) bestuckbaren 
Traggurtes (6), wobei in der Fuhrungsplatte (21) eine 
Durchgangsof fnung (23) vorgesehen ist und wobei die Ver- 
packungsanlage (2) ein Traggurtbestuckungswerkzeug (4) 
ipit den folgenden Merkmalen aufweist: 

da;s Tr-aggurtbestuckuiigswerkzeug (4) weis.t eine Va- 
kuiampipette (42) und eine Hubnadel (43) auf^ 
durch die Vakuiimpipette (42) und/oder durch die 
Hilbnadel (43) ist jeweils eine Hubbewegung ausfuhr- 
. . ,bar, 

die Hubnadel <4 3) und/oder die Vakuumpipette (42) 
sind in und/oder durch die DurchgangsSf fnung (23) 
der Filhrungsplatte (21) bewegbar, 
wobei die Verpackungsanlage (2) ferner wenigstens eine 
obere Abdeckf olienvorrichtung zum Aufbringen einer obe- 
ren Abdeckf olie (64) und/oder eine untere Abdeckf olien-^ 
vorrichtung zum Aufbringen einer unteren Abdeckf o3-ie 
(65) aufweist. 

10. Verpackungsanlage nach Anspruch 9, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dass 

die Vakuumpipette (42) eine Hubrichtung senkrecht zur 
F5rderrichtung (C) des Traggurts (6) und durch dessen 
Durchgangs5f fnungen (63) hindurch aufweist . 

11. Verpackungsanlage nach Anspruch 9 oder 10, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Hubnadel (43) eine Hubrichtung (B) senkrecht zur 
F5rderrichtung (C) des Traggurts (6) und bis zum unteren 
Rand von dessen DurchgangsSf fnungen (63) aufweist. 
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12. Verpackungsanlage nach einem der AnsprQche 9 bis 11, 
d a d u r c h g e k e n n z e i c h n e t , dass 

die Hubbewegungen der Vakuumpipette (42) und der Hubna- 
del (43) jeweils synchronisiert sind. 

13. Verpackungsanlage nach einem der Anspruche 9 bis 12, 
dadurch gekerinzeichnet, dass 

die Vakuumpipette (42) eine waagrechte Bewegiingskompo- 
«nente 'in die. gieiche Richtung wie die Foxderrichtung (C) 
des Traggurts (6) anfweist,' 

14. Verpackungsanlage nach einem' der Anspruche 9 bis 13, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dass / 

die Bauteile* (10) in Zeilen und/oder in Spaiten auf ei- 
nem Bauteiltrager bzw. einem Nutzen (8) aufgebracht sind 
und durch eine TrSgerfolie (81) zusammen gehalten sind. 

15. Verpackungsanlage nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

.der Bauteiltrager bzw. der Nutzen (8) mit der Tragerfo- 
lie (81) auf einem horizontal verschiebbaren Ablagetisch 
(22) aufgebracht ist. 

16. Verpackungsanlage nach Anspruch 15, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

der T^blagetisch (22) in einer ersten horizontalen Rich- 
tung parallel zur F5rderrichtung (C) des Traggurtes (6) 
sowie in einer zweiten horizontalen Richtung senkrecht 
dazu verschiebbar ist. 

17. Verpackungsanlage nach Anspriiche 15 oder 16, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

der Ablagetisch (22) eine zweite Offnung (24) grSBeren 
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Durchmessers als die Hubnadel (43) aufweist, die jeweils 
in eine senkrecht unterhalb einer Durchgangsaf fnung (63) 
des Traggurts (6) befindliche Position bringbar ist. 

18. Verpackungsanlage nach einem der AnsprQche 9 bis 11, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dass 

die Fuhrungsplatte (21) eine erste Of fnung. (23) grofieren 
Durchmessers als eine. Grundf lache eines Bauteils (10) . 
aufweist, durch die sich mittig die linearen Hubachsen 
der Vakuumpipette ' (42) sowie' dei: Hubnadel (43) erstre- 
cken, .. .. 

19. Verpackungsanlage nach. einem der Anspruche 9 bis 18, 
dadurch gekennzexchnetr dass. 

die Verpackungsanlage (2) eine Zuf uhrvorrichtuhg (25) 
fur die obere Abdeckfolie (64) in F6rderrichtung (C) des 
Traggurtes (6) hinter der Auf nahmevorrichtung (41) auf- 
weist. 

20. Verpackungsanlage nach einem der Anspruche 9 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Verpackungsanlage (2) eine Zuf uhrvorrichtung (26) 
fur die untere Abdeckfolie (65) in Forderrichtung (C) 
des Traggurtes (6) hinter der Auf nahmevorrichtung (41) 
aufweist * 



21. Verpackungsanlage nach einem der AnsprUche 9 bis 20, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dass 
die Zufuhrvorrichtung (26) far die untere Abdeckfolie 
(65) in F5rderrichtung (C) des Traggurtes (6) hinter der 
Zufuhrvorrichtung (25) far die obere Abdeckfolie (64) 
angeordnet ist. 
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22. Verpackungsanlage nach einem der Anspruche 9 bis 21, 
d a d u r c h g e k e n n z e i c h n e t , dass 
oberhalb der Zuf lihrvorrichtung (26) ftir die untere Ab- 
deckfolie (65) eine Vakuumsaugvorrichtung (27) zur Anhe 
bung der elektronischen Bauteile (10) in ihren Durch- 
gangsof f nungen (63) vorgesehen ist. 




ERSATZBLATT (REGEL 26) 



wo 03/089305 



2/3 



PCT/DE03/01278 




ERSATZBLATT (REGEL 26) 



wo 03/089305 




PCT/DE03/01278 




ERSATZBLATT (REGEL 26) 



INTERNATION 



RCH REPORT 



IntemaUonalAMicaUon No 

PCT/D|J|p01278 



A. CLASSIRCAT10N OF SUBJECT MATTER _^ . ^ 

IPC 7 fi65B15/04 B65B9/02 



H05K 13/00 



Accoming to Intemallonal Patent ClassMcaMon (IPC) or to both naMonal dassmcaMon and IPC 



B. HELOS SEARCHED 



Minimum documentation searched (dassKication system followed by dassiiicailon symbols) 

IPC 7 B65B H05K 



Documentation seaiched otiier than ndfiknum documentation to the extent that such documents are Included in the fields searched - 



Eledronlc data base consulted during the Intemallonal search (name of data base and, where pradical, search terms used) 

EPQ-Internal 



C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 



Category' 



Citation of document, with indication, .where appropiiate, of the lelevanl passages 



ffelevant to daim No. 



US 5 203 143 A (GUTENTAG CHARLES) 

20 April 1993 (1993-04-20) 

column 13, .line 15 -column 15, line 23; 

figures • 

US 4 406 367 A (BOUWKNEGT JAN) 
27 September 1983 (1983-09-27) 
column 2, line 11 -column 3, line 15; 
figures 

US 3 724 068 A (GALLI R) 

3 April 1973 (1973-04-03) 

column 5, line 13 -column 7, line 33; 

figures 



1.9 



1,9 



1.9 



□ 



Further docuinents are listed in the coritlnuailon of box C. 



ID 



Patent family members are listed in annex. 



Special categories of cited documents : 

•A" document defining the general stale of the art which Is not 

considered to be of particular relevance 
'E' earlier document but published on or after the international 

filing date 

'L* document which may throw doubts on priority claim(s)or 
which is cited to estabUsh the publication date of another 
citation or other special reason (as specified) 

•O" documeni referring to an oral disclosure, use. exhibition or 
other means 

•P* documeni publtehed prior to the international filing date but 
later than the priortty date claimed 



T later document published after the intemalionalflUng dale 
or priority date and not in conflict with the application but 
dted to understand the principle or theory underlying the 
invention 

*X* document of particular relevance; the claimed invention 
cannot te considered novel or cannot t>e considered to 
Involve an inventive step when the document is talcen alone 

*Y' document of particular relevance: the claimed invention 

cannot be considered to Involve an inventive step when the 
document Is combined with one or more other such docu- 
ments, such oomblnalion being obvious to a person sMOed 
In the art. 

*&* documeni member of the same patent family 



Date of the actual completion of the international search 



20 August 2003 



Date of mailing of the international search report 



27/08/2003 



Name and mailing address of the ISA 

European Patent Office. P.B. 5816 Palentlaan 2 
NL-2280HVRgswqk 
TeL (+31-70) 340-2040. Tx. 31 651 epo nt. 
Fax: (+31-70)340-3016 



Authorized officer 



Jaguslak, A 



Foon PCT/ISA/210 (second sheet) gul/ 1892) 



Informd^^kpatent family members 


IntemationalJ^Wcation No 

PCT/oJ|^01278 


Patent document 
cited m search report 


Publication 
date 


Patent family | Publication 
memt>er(s) 1 date 



US 5203143 
US 4406367 



20-04-1993 NONE 



27-09-1983 



NONE 


NL 


8005052 A 


01- 


-04- 


■1982 


CA 


1154410 Al 


27- 


-09- 


•1983 


DE 


3135075 Al 


25- 


-03- 


-1982 


FR 


2489790 Al 


12- 


-03- 


-1982 


GB 


2083000 A ,B 


17- 


-03- 


-1982 


IT 


1139146 B 


17- 


-09- 


-1986 


JP 


57083100 A 


24- 


-05- 


-1982 


SE 


8105256 A 


09- 


-03- 


-1982 



US 3724068 A 03-04-1973 NONE 



Form PCT/ISA/210 (patent tamily annex) (July 1092) 



INTERNATIONALER 



ERCHENBERICHT 



A. KLASSIFIZIERUNO OES ANMELDUNGS6EGENSTANDES 

IPK 7 B65B15704 B65B9/02 H05K13/00 



Nach der intemolionalen PalentWasslfikallon (IPK) Oder nach def nallonaten KlasslflKation und der IPK 



lntematlonale^|ctenzelchen 

PCT/dJw01278 



B. RECHERCHtERTEGEBIETE 



Recherchierter MindestprOfstoff (KlasslfUcatlons^stem und KlassifUcalionssymbole ) 

IPK 7 B65B H05K 



Rectierchisrte aber n(cm zum MIndestprfif stoff geh6renda Ver6ffentUchun9en. sowell diese unter die lecherchierten Gebiete faOeii 



Wahrend der intemalionalen Recherche konsultieite elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegriffe) 

EPO-Internal 



C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 



Kategorie"* 



Bezeichnung der Ver&ffentlichuhg, soweit erforderOch unter Angabe der in BelracM konimenderi TeBe 



. Anspruch Nr. 



lis 5 203 143 A (GUTENTA6 CHARLES) 

20. April 1993 (1993-04-20) 

Spalte 13, Zelle 15 -Spalte 15, Zelle 23; 

Abblldungen 

US 4 406 367 A (BOUUKNEGT JAN) 

27. September 1983 (1983-09-27) 

Spalte 2, Zelle 11 -Spalte 3, Zelle 15; 

Abblldungen 

US 3 724 068 A (GALLI R) 

3. April 1973 (1973-04-03) 

Spalte 5, Zelle 13 -Spalte 7, Zeile 33; 

Abbildungen 



1.9 



1,9 



1.9 



□ 



Weitere Verdffentlichungen sind der Forlsetzung von Feld C zu 
entnehmen 



Siehe Anhang Patentfamilie 



Besondere Kategorien von angegebenen Verdffentltohungen 
*A* VerfiffentOchung. die den altgemeinen Stand der Technlk definien. 

aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist 
•E" atteies Dokument, das jedoch erst am Oder nach dem intemalionalen 

Anmetdedatum verdffeniticht worden ist 
•L' Vert&rrentUchung. die geeignet Ist. einen Prioriiatsanspruch zweffelhaft er- 
scheinen zu lassen. Oder durch cBe das VerSffenttichungsdatum elner 
anderen im Recherchenbericht genannten Veri^ffentltohung belegt werden 
soil Oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wle 
ausgefOhrt) 

'O* Verdftentltehung. die sich auf eine mundllche Ofenbarung, 

eine Benutzung. elne Ausstellung Oder andere MaBnahmen bezleht 
'P* Ver6ffentlichung. die vor dem internationalen Anmekledatum, aber nach 
dem beanspruchten Priortiatsdatum verOffentUcht worden ist 



'T* Spdtere VerAffentlichung, die nach dem Internationalen AnmeWedatum 
Oder dem PriorttatsdatumverdHentncht warden ist und mil der 
Anmeldung ntehl kollWlert. sondem nur zum Versiandnis des der 
Erflndung zugrundeilegenden FMnzlps Oder der Ihr zugrundeUegenden 
Theorie angegeben tst 

'X* Verdffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Eifindung 
kann aOein aufgmnd dieser VerOffentHchung nteht als neu Oder auf 
erfinderischer Tfttlgkielt beruhend betrachtet werden 

•V Veraffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Eifindung 
kann nicht als auf erfinderischer Tttigkeit beruhend betrachtet 
werden, wenn die Verdffentlichung mit einer Oder mehraren anderen 
Veii5ffentltehungen (fieser Kategorie in Verbindung qebracht wird und 
diesa Verbindung fOr einen Fadhmann naheiiegend ist 

*&■ Verdffentlichung. die Mitglied derselben Patentfamilie ist 



Datum des At>schlusses der internationalen Recherche 



20. August 2003 



At>sendedatum des intemationalen Recherchenberlchts 



27/08/2003 



Name und Postanschrifl der Intemattonalen Recherchenbehdrde 
Europaisches Patentamt. P.B. 581 d Palentlaan 2 
NL - 2280 HV Rilswljk 
Tel. (+31-70) 340-2040. Tx. 31 651 epo hi. 
Fax: (+31-70) 340-3016 



Bevoiimftchtigter Bediensteter 



Jaguslak, A 



Formblatt PCT/ISA/210 (Btatt 2) (Ju!l 1992) 



IN I tKIMA I lUIMALtK KtOMCKUHtNtStKIUli I 
Angaben zu Verdffentlichungen. dieM^^kn Patentfamilie gehdren 



Internationale! 

PCT/Di 



nzeiclien 

01278 



Im Recherchenbericht 


Datum der 




Mitglied(er) der | 


Datum der 


angefOhrtes Patentdokument 


VerOffentllchung 




Patentfamilie 


Verdffentllchung 


US 5203143 A 


on f\A ioo'> 
ZO— 04-l5iyo 


NbiIMb 






US 4406367 A 




Ml 




01-04-1982 






r A 


XIOhHIU Ml 


27-00-1083 






ut 










FR 


2489790 Al 


12-03-1982 






GB 


2083000 A ,B 


17-03-1982 






IT 


1139146 B 


17-09-1986 






OP 


57083100 A 


24-05-1982 






SE 


8105256 A 


09-03-1982 



US 3724068 



03-04-1973 KEINE 



Fbrmblatt PCT/lSA/210 (Anhang PatentfamUi6)(Juli 1892) 



This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 



Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 

□ BLACK BORDERS 

□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SffiES 

□ FADED TEXT OR DRAWING 

□ BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 



J3ilEFERENCE(S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 
□ OTHER: 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



BEST AVAILABLE IMAGES 




,INES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 



